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Abstract 


The vehicle seat backrest and/or seat-shell consists of aluminium extrusion. The backrest extrusion may 
be a U-shaped support and has a double hollow chamber profile cross-section. There is at least one 
connecting bar (27) between the hollow chambers. The hollow chambers are kept at a distance from 
each other by the connecting bar. The connecting bar is cut through at both side-faces of the backrest. 
The hollow chambers may be arranged at an increased distance from each other through a bend. 
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(54) Fahrzeugsitz und Verfahren zu seiner Herstellung 



(57) Die Erfindung betrifft einen Fahrzeugsitz, be- 
stehend aus einer Lehne mit Ruckwand, einer Sitzscha- 
le mit Sitzschiene zur Befestigung des Fahrzeugsitzes 
am Fahrzeugboden und einem zwischen der Lehne und 
der Sitzschale angeordnetem Schamierteil, wobei Leh- 
ne und/oder Sitzschale aus einem Aluminiumstrang- 
preftprofil bestehen. Das LehnenstrangpreBprofil ist als 
U-Trager verformt, der aus einem im Querschnitt gese- 
hen Doppel-Hohlkammerprotil besteht. Zwischen den 
beiden Hohlkammern ist mindestens ein Verbindungs- 
steg angeordnet. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes, wobei von 
den beiden Enden des Sitzschalenprofils zwei gleich- 
lange Seitenteile abgemessen und im 90°-Winkel zu 
dem Frontteil der Sitzschale abgebogen und ver- 
schweifM werden. . 
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Beschreibung 



Sitzschatenprofil, 



[0001] Die Erfindung betrifft Fahrzeugsitze, insbeson- 
dere fur Kraftfahrzeuge : bestehend aus einer Lehne mit 
Ftuckwand, einer Sitzschale mit Sitzschiene zur Befesti- 5 
gung des Fahrzeugsitzes am Fahrzeugboden und ei- 
nem zwischen der Lehne und der Sitzschale angeord- 
netem Scharnierteil. 

[0002] Fahrzeugsitze werden ublicherweise aus 
Stahlrohren oder aus Blechschalen hergestellt. 10 
[0003] Stahlrohr-Fahrzeugsitze bestehen ublicher- 
weise aus vielen Einzelteilen, die in einem relativ kom- 
plizierten Fertigungsverfahren zusammengefugt bzw. 
geschweiBt werden. Das Gewicht eines fertigen Stahl- 
rohrsitzes liegt je nach Ausstattung zwischen 35 und 45 15 

' [0004] r Urn das Gewicht zu reduzieren unci die Ferti- ■ 
gung zu vereinfachen wurden auch schon Fahrzeugsit- 
ze aus Aluminium hergestellt, wobei jeweils getrennte 
Aluminiumschalen fur die Lehne und fur die Silzflache 20 
aus gewalzten Aluminiumblechen hergestellt wurden. 
Die Aluminiumbleche konnten aber nicht an den fur eine 
hohe Energieaufnahme bei Unfallen erforderlichen 
KraftfluG angepaBt werden. Insbesondere bei einem 
Seitenaufprall bietet eine aus einer Aluminiumschale. 25 
geformte Sitzlehne nur geringe Sicherheiten. Die dann 
erforderlichen Verstarkungen fuhren zu einer Erhohung 
des Gewichtes und auch zu vermehrten Fertigungsko- 
sten. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da- 30 
her, ein Fahrzeugsitz der eingangs genannten Art derart 
auszubilden, daB er bei einem gunstigen Gewicht eine 
belastungs- und tunktionsgerechte Profilform aufweist, 
die je nach Komfortausstattung in gewissen Grenzen 
variabel ist, wobei die Fertigung durch Verwendung 35 
moglichst geringer Teilezahlen gegenuber dem Stand 
der Technik verbilligt werden soli. 
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaG durch 
die in den Schutzanspruchen angegebenen Merkmale 
gelost. Es hat sich gezeigt, daft ein als Integralelemente 40 
ausgebildetes Aluminium-StrangpreBprofil die jeweili- 
gen Anforderungen an die Lehne und an die Sitzschale 
hinsichtlich eines optimalen KraftfluB-Verlaufes, einer 
hohen Energieaufnahme bei Seitenaufprall, einer Ver- 
hinderung des "Abtauchens" bei einem Frontalaufprall -ts 
und hinsichtlich einer ergonomischen Gestaltung und 
Variabilitat erfullt. 

[0007] Weilere Einzelheiten der Erfindung werden im 
folgenden anhand mehrerer Ausfuhrungsbeispiele na- 
her erlautert. Es zeigen: so 

Fig. 1 perspektivische Seitenansicht eines erfin- 
dungsgemaBen Fahrzeugsitzes, 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Sitzschale in Drauf- 55 
sicht, 

Fig. 3 Querschnitt durch ein erfindungsgemaBes 



Fig. 4 Querschnitt durch ein erfindungsgemaBes 
AbschluBprofiL 

Fig. 5 erfindungsgemaBer Fahrzeugsitz in Seiten- 
ansicht, 

Fig. 6 Querschnitt durch einen 

LehnenstrangpreBprofil entlang der Linie AA 
gemaB Figur 5, 

Fig. 7 erfindungsgemaBes LehnenstrangpreBpro- 
fil, 

Fig. 8 Detailausschnitt gemaB Figur 7, Position B, 

Fig. 9 Querschnitt durch ein erfindungsgemaBes 
LehnenstrangpreBprofil entlang der Linie 
CC nach Figur 7, 

Fig. 10 Querschnitt durch eine alternative Ausfuh- 
rungsform des LehnenstrangpreGprofils. 

[0008] In Figur 1 ist der erfindungsgemaBe Fahrzeug- 
sitz, bestehend aus einem LehnenstrangpreBprofil 1 
und einem SitzschalenstrangpreBprofil 3 dargestellt. 
Zwischen den aufgebogenen Schenkeln der Hohlkam- 
mern 1.1, 1 .2 und 1.3, 1 .4 des LehnenstrangpreBprofils 
1 befindensich zwei Einsatzbleche 2.1 und 2.2. Die Ein- 
satzbleche 2.1 und 2.2 werden vorzugsweise mit spezi- 
ell ausgebildeten Verbindungsstegen an den aufgebo- 
genen Enden des LehnenstrangpreBprofils 1 ver- 
schweiBt. 

[0009] Das LehnenstrangpreBprofil 1 ist als U-Trager 
verformt, wobei das U mit seinen offenen Enden an ein 
Scharnierteil 5, z.B. einem Stahlrecliner, anschlieBt. So- 
mit wird die Lehne aus einem auf dem Kopf stehenden 
U-Trager gebildet, wobei der Boden des U-Tragers als 
integrierte Kopfstutze ausgebildet ist und zur Verstei- 
fung einer Aluminiumsandwichplatte 6 aufweist. 
[0010] Zwischen den offenen Schenkeln des U-Tra- 
gers befindet sich eine Aluminiumsandwichplatte 7, die 
fur die Befestigung einer Lordosenstutze geeignet ist. 
Beide Sandwichplatten werden vorzugsweise in dafur 
speziell ausgebildete Nuten des LehnenstrangpreBpro- 
fils 1 eingesetzt und verklebt. 

[0011] Im Silzbereich erkennt man in Figur 1 zwei am 
Sitzschalenprofil angeordhete Sitzschienen 10, 11, die 
einstuckig mit dem StrangpreBprofil der Sitzschale aus- 
gebildet sind. 

[0012] Parallel zum Frontbereich 12 befindet sich ein 
AbschluBprofil 4, das die Formstabilitat des Sitzscha- 
lenprofils verbessert. Es kann aber auch durch eine ub- 
licherweise zwischen den Schamierteilen 5 angeordne- 
te Verbindungsachse 8 ersetzt werden. 
[0013] Figur 2 zeigt das Sitzschalenprofil ohne Ab- 
schluBleiste, das schon eine sehr hohe Steifigkeit und 
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Formentreue durch die VerschweiBung der schragen 
Wandflachen 3. 1 - 3.3 und der Flanschbereiche 3.4 - 3.6 
aufweist. Die VerschweiBung eriolgt in den Gehrungs- 
Schnitten 13. 14. Zwischen den Fianschbereichen 
3.4-3:6 konnen Gitternetze oder Plastikschalen einge- 
hangt bzw. verschraubt werden, wodurch fur eine feste 
Unterlage fur die Polsterung des Sitzes gesorgt ist. 
[0014] Das erfindungsgemaBe Sitzschalenprofil bie- 
tet die Moglichkeit, zwischen dem inneren Flanschbe- 
reich verschiedene elastische Sitzflachen einzuspan- 
nen. Dabei konnen einzelne elastische Spannelemente 
oder auch Drahtgeflechte zur Herstellung einer elasti- 
schen Sitzflache verwendet werden. Um die Flanschbe- 

. reiche ausreichend stabil zu machen, werden sie nach 
dem Ausstanzen der Ecke in dem zu biegenden Bereich 
bis auf die auBere Umrandung freigelegt und dann in 
einem 90°-Winkel zu dem Frontteil der Sitzschale ge- 
bogen. Sobald sie die richtige Position inne haben, er- 
folgt ein VerschweiBen an den ausgestanzten Randern. 
[001 5] Figur 3 zeigl einen Querschnitl durch ein erfin- 
dungsgemaBes SitzschalenstrangpreBprofil entlang Li- 
nie DD gemaB Figur 2. Die Grundform des Sitzschalen- 
strangpreBprofils besteht aus einem nach unten offenen 
Winkelprofil, wobei der eine Schenkel im wesentlichen 
senkrecht mit einem nach auBen weisenden T-An- 
schluBprofil 1 5 ausgebildet ist. Die obere Nut 1 6 des An- 
schluBprofils 15 kann fur die Befestigung des Recliners 
(Scharnierteil 5) und die untere Nut 17 fur einen Stoff- 
einzug der Polsterung genutzt werden. 
[0016] Am FuBende des senkrecht stehenden Wand- 
profils 18 ist das eigentliche Sitzschienenprofil 19 ange- 

'formt. Das Sitzschienenprofil 19 kann an die herkomm- 
liche Sitzschienenmechanik angepaBt werden. Die An- 
bindung an die senkrechte Wand 1 8 sollte vorzugsweise 
mittig zum Sitzschienenprofil 19 erfolgen. 
[0017] Die Bearbeitung erfolgt durch Abtrennen der 
Sitzschiene vom Sitzschienenprofil an der Frontseite 1 2 
und an den Eckbereichen. Der untere Bogen des U-Pro- 
filsitzteils hat eine geringere Profilbreite als die Schen- 
kelbereiche. 

[0018] Wie vorstehend im Zusammenhang mit Figur 
2 erlautert kann ggf. ein AbschluBprofil 4 zwischen die 
offenen Schenkel des gebogenen Sitzschalenprofils an- 
geordnet werden. Eine Ausfuhrungsform fur ein derar- 
tiges AbschluBprofil 4 zeigt die Figur 4 im Querschnitt. 
Dabei wurde ein im Querschnitt schalenfdrmig ausge- 
bildetes AbschluBprofil gewahlt, wobei im oberen Be- 
reich ein nach innen geoffneler Schraubkanal 20.1 und 
irh unteren Bereich ein nach auBen offener Schraubka- 
nal 20.2 angeordnet ist. Mittels dieser Schraubkanale 
20.1, 20.2 laOt sich das AnschluBprofil 4 in entspre- 
chend vorbereitete Bohrungen 21, 22 am Sitzschalen- 
profil 3 befestigen. 

[0019] Es lassen sich die AnschluBquerschnitte des 
AnschluBprofils 4 aber auch durch SchweiBen mit den 
Schenkeln des U-Profilsitzteils verbinden. Dann konnen 
die Schraubkanale entfallen, so daB die Form der Quer- 
strebe vereinfacht wird. 



[0020] Fur den Stoffeinzug ist eine Nut in Form eines 
Stoffeinzugkanals 23 an der AuBenseite des 
AbschluBprofils 4 angeordnet. Mit der nach unten offe- 
nen Nut in U-Form laBt sich der Stoff uber die Sitzlehne 
5 spannen. 

[0021] Figur 5 zeigt noch einmal den gesamten Fahr- 
zeugsitz als Seitenansicht, wobei zwischen den aufge- 
bogenen Hohlkammern 1.1, 1.2 das Einsatzblech 2.2 
eingeschweiBt ist. Zur Optimierung des Kraftflusses 
io sind sowohl an der Spitze des durch die auf gebogenen 
Schenkel der Hohlkammern 1 . 1 und 1 .2 gebildeten Win- 
kels als auch in der Oberkante des Einsatzbleches 2.2 
Radien 24, 25 ausgebildet. 

[0022] Der Vorgang des Aufspreizens der Schenkel 
15 wird anhand der nachfolgenden Figuren 6, 7, 8 und 9 
nochmals erlautert. 

[0023] Figur 6 zeigt einen Querschnitt durch das Leh- 
nenstrangpreBprofil 1, etwa in der Hone AA, wobei an 
der hinteren Hohlkammer 1.1 eine Nut 26 fur die Auf- 
20 nahme der oberen Sandwichplalte 6 angeforml isl. Elwa 
in der Mitte des Verbindungssteges 27 zwischen den 
Hohlkammern 1.1 und 1 .2 kann der Trennschnitt fur das 
Aufbiegen der Schenkel erfolgen. 

[0024] Das Durchtrennen des Verbindungssteges 27 

2B an den beiden Seitenflachen der Lehne kann durch Ein- 
sagen, Stanzen oder ahnliche Bearbeitung erfolgen. 
Wichtig ist, daB in den Endpunkten der Trennlinie je- 
weils eine Bohrung angebracht wird. Diese Bohrung 
sitzt in dem sich bildenden spitzen Winkel nach dem 

30 Aufbiegen der Hohlkammern und vermeidet das Auftre- 
ten einer Kerbwirkung im Trennschnitt. 
[0025] Eine Kammer des Doppel-Hohlkammerprofils 
enthalt die Nut 26, die mit ihrer Offnung zur Innenseite 
des U-Tragers gerichtet ist. In diese Nut 26 kann ab- 

35 schnittsweise oder vollflachig eine Ruckwand einge- 
setzt werden, die zur Versteifung der Lehne beitragt. 
[0026] Figur 7 zeigt das Lehnenstrangpreftprofil 1 
nach Durchfuhrung eines Trennschnittes und nach dem 
Aufbiegen der Schenkel. Man erkennt die beiden ver- 

40 bliebenen Halften 27.1, 27.2 des Verbindungssteges 
27, die fur die Befestigung des trapezformigen Einsatz- 
bleches 2.2 genutzt werden konnen. 
[0027] Ein vergroBerter Ausschnitt im- Bereich B der 
Figur 7 ist in Figur 8 dargestellt. Man erkennt den oberen 

-*5 Abschnitt von Radius 24 sowie die beiden Steghaltten 
27.1, 27.2. Der untere Bereich der aufgebogenen 
Schenkel ist entlang der Linie CC geschnitten, wobei 
das Einsatzblech 2.2 an den SleghalUen 27.1, 27.2 mit- 
tels SchweiBnahten 28, 29 befestigt ist. 

so [0028] Ein Querschnitt entlang der Linie CC ist der Fi- 
gur 9 zu entnehmen. Aus Grunden der Erhohung der 
Dauerfestigkeit wurde die WarmeeinfluBzone der 
SchweiBnahte 28, 29 aus dem kritischen Bereich der 
Basisflachen 31, 32 der Steghalften 27.1, 27.2 heraus- 

55 genommen und in den mittleren Bereich des Einsatz- 
bleches 2.2 verlegt. Damit wird das Energieaufnahme- 
vermogen des Fahrzeugsitzes weiter verbessert. 
[0029] Eine andere Variante des erfindungsgemaBen 
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LehnenstrangpreBprofils zeigt Figur 10. Sie besteht ge- 
genuber der in Figur 6 dargestellten Ausfuhrungsform 
aus einer vergroBerten Vorderkammer 1.6 und einer 
verkleinerten Hinterkammer 1 .5 an die eine Einstecknut 
30 fur die Befestigung eines Sandwichbleches ange- 
formt ist. Da das vordere Kammerprofil beim Frontalauf- 
prall auf Zug beansprucht wird, ist es entsprechend gro- 
Ber dimensioniert als das hintere Kammerprofil, das in 
diesem Belastungsfall auf Druck beansprucht wird. Die 
Energieaufnahme beim Seitencrash kann durch eine 
Verbreiterung bzw. VergroBerung der Sandwichbleche 
beeinfluBt werden. 
[0030] Bezugszeichenliste 



2.2 



1 

1.1 - 1. 
1.5 
1.6 
2.1, 
3 

3.1 - 3.3 

3.4 - 3.6 

4 

5 

6 

7 
8 
9 

10, 11 
12 

13, 14 

15 

16 

17 

18 

19 

20.1, 20.2 
21, 22 
23 

24, 25 

26 

27 

27.1, 27.2 

28, 29 
30 



LehnenstrangpreBprofil 

Hohlkammern 

Hinterkammer 

Vorderkammer 

Einsatzbleche 

SitzschalenslrangpreBprofil 

Wandflachen 

Flanschbereiche 

AbschluBprofil 

Scharnierteil 

Aluminiumsandwichplatte, 
platte . 

Aluminiumsandwichplatte 
Verbindungsachse 



Sitzschienen 

Frontbereich 

Gehrungs-Schnitt 

T-AnschluBprofil; AnschluBprofil 

obere Nut 

untere Nut 

Wand 

Sitzschienenprofil 

Schraubkanal 

Bohrungen 

Stoffeinzugkanal 

Radien 

Nut 

. Verbindungssteg 
Halften des Verbindungssteges. 
halften 

SchweiBnahten 
Einstecknut 



Steg- 



A.A. Hone - 



Patentanspruche 

1 . Fahrzeugsitz, bestehend aus einer Lehne mit Ruck- 
wand, einer Sitzschale mit Sitzschiene zur Befesti- 
gung des Fahrzeugsitzes am Fahrzeugboden und 
einem zwischen der Lehne und der Sitzschale an- 
. geordnetem Scharnierteil, 



w 



15 



20 



Sandwich- 25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



dadurch gekennzeichnet daB Lehne und/oder Sitz- 
schale aus einem AluminiumstrangpreBprofil be- 
stehen, wobei das LehnenstrangpreBprofil (1) als 
U-Tragerverformt ist, der aus einem im Querschnitt 
gesehen Doppel-Hohlkammerprofil besteht, und 
wobei zwischen den beiden Hohlkammern minde- 
stens ein Verbindungssteg angeordnet ist. 

2. Fahrzeugsitz nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Hohlkammern durch den Oder die Verbin- 
dungsstege auf Abstand gehaften werden. 

3. Fahrzeugsitz nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Verbindungssteg (27) an den beiden Sei- 
tenflachen der Lehne durchtrennt ist und die Hohl- 
kammern durch Aufbiegung in einem vergroBerten 
Abstand zueinander angeordnet sind. . 

4. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Verbindungssteg (27) an den beiden Sei- 
tenflachcn der Lehne eingesagt ist. 

5. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB zwischen den aufgebogenen Profilhohikam- 
mern des LehnenstrangpreBprofils mindestens ein 
trapezformiges Einsatzblech eingeschoben und fi- 
xiert ist. 

6. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fixierung des Einsatzbleches an den Rest- 
profilstegen des eingesagten Verbindungssteges 
(27) erfolgt ist. 

7. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Wandstarke des Verbindungssteges im we- 
sentlichen gleich ist mit der Wandstarke des Ein- 
satzbleches. . 

8. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Dicke des Einsatzbleches je nach den An- 
forderungen an die Lehnensteifigkeit variierbar ist. 

9. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als Ruckwand in die als Nut ausgebildeten Pro- 
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filanschlusse des LehnenstrangpreBprofils minde- 
stens eine Aluminiumsandwichplatte eingeschoben 
und fixiert ist. 

10. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aluminiumsandwichplatte im Beckenbe- 
reich eine pneumatische Lordosenverstellung auf- 
we ist. 

11. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Aluminiumsandwichplatte durch Verkle- 
bung tixiert wird. 

12. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das Einsatzblech im LehnenstrangpreBprofil 
angeschweiBt ist, wobei die SchweiBnaht den 
Ubergang des Verbindungssteges zum Einsatz- 
blech auf der Lehnenruckseite uberdeckt. 

13. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als Scharnierteil (5) ein Stahlrecliner verwen- 
det wird. 

14. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB das SitzschalenstrangpreBprofil (3) im Quer- 
schnitt gesehen die Form eines nach unten offenen 
Winkelprofils aufweist, wobei der eine Schenkel 
des Winkels als senkrechte Wand mit einem nach 
auBen weisenden T-AnschluBelement fur die Befe- 
stigung des Recliners sowie fur einen Stoffeinzug 
ausgebildet ist, wahrend der andere Schenkel im 
Winkel von 40 - 60° zum inneren der Sitzschale ver- 
lauft und an seinem Ende in ein horizontales 
Flarischteil ubergeht. 

15. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB beliebige Sitzschienenprofile am FuBe des 
senkrecht stehenden Schenkels als AnschluBprofi! 
angeformt sind. 

16. Fahrzeugsitz nach cinom der vorhorgehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sitzschale als U-Profilteil ausgebildet ist. 

17. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 



spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB als AbschluBprofil (4) fur das U-Profilsitzteil ein 
im Querschnitt schalenformiges StrangpreBteil par- 
s allel zum Fronteil der Sitzschale angeordnet ist, wo- 
bei am unteren Schalenrand des AnschluBteiles ein 
Stoffeinzugkana! (23) ausgebildet ist. 

18. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
10 spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die schragen Wandflachen (3.1 - 3.3) und 
Flanschbereiche (3.4 - 3.6) des Sitzschalenprofils 
im Biegebereich teilweise ausgestanzt sind. 

75 

19. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die auf Gehrung geschnittenen Flansch- und 
20 Wandbereiche des Sitzschalenprofils durch 
SchweiBen verbunden sind. 

20. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

2S dadurch gekennzeichnet, 

daB das AbschluBprofil (4) die Form einer Querstre- 
be aufweist und mit selbstschneidenden Schrauben 
in der Sitzschale befestigt ist, wobei am oberen und 
unteren AnschluBquerschnitt je ein Schraubkanal 

30 (20. 1 , 20.2) ausgebildet ist. 

21. Fahrzeugsitz nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, 
3S daB auf der Innenseite der Flanschbereiche eine 
elastische Sitzflache gebildet ist. 

22. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

^0 dadurch gekennzeichnet, 

daB von den beiden Enden des Sitzschalenprofils 
zwei gleichlange Seitenteile abgemessen und im 
90°-Winkel zu dem Frontteil der Sitzschale abge- 
bogen und verschweiBt werden. 

45 

23. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Sitzschalenprofil so bearbeitet ist, daB es 
50 nur an den zwei geraden Schenkeln je eine Sitz- 
schiene (10, 11) aufweist, wahrend die Profilkanale 
fur den Stoffeinzug vollstandig umlaufend ausgebil- 
det sind. 

ss 24. Verfahren zur Herstellung eines Fahrzeugsitzes 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Ausstanzung an den schragen Wanden und 
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Flanschen in Form eines Gehrungs-Schnittes (13, 
14)erfolgt. 
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(54) Fahrzeugsitz und Verfahren zu seiner Hersteiiung 



(57) Die Erfindung betrifft einen Fahrzeugsitz, be- 
stehend aus einer Lehne mit Ruckwand, einer Sitzscha- 
le mit Sitzschiene zur Befestigung des Fahrzeugsitzes 
am Fahrzeugboden und einem zwischen der Lehne und 
der Sitzschale angeordnetem Scharnierteil, wobei Leh- 
ne und/oder Sitzschale aus einem Aluminiumstrang- 
preBprofi! bestehen. Das LehnenstrangpreGprofil ist als 
U-Trager verformt, der aus einem im Querschnitt gese- 
hen Doppel-Hohlkammerprofil besteht. Zwischen den 
beiden Hohlkammern ist mindestens ein Verbindungs- 
steg angeordnet. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver- 
fahren zur Herslellung eines Fahrzeugsitzes, wobei von 
den beiden Enden des Sitzschalenprofils zwei gleich- 
lange Seitenteile abgemessen und im 90°-Winkel zu 
dem Frontteil der Sitzschale abgebogen und ver- 
schweiGt werdeh. 




Printed by Jouve. 7G001 PARIS (FR) 



BNSDOCID: <EP 09B9019A3_L> 



EP0 989 019 A3 



JEuropaisches 
Patentamt EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummer der Anmeldung 

EP 99 11 8590 



Kategorie 



E1NSCHLAG1GE DOKUMENTE 



Ker.nzeichnung aes Doku merits mir Angabe, soweit erf order! ich. 
der maBaetolichen Teile 



US 4 804 226 A ( SCHMALE GERHARD) 
14. Februar 1939 (1989-02-14) 
* das ganze Dokument * 

US 5 791 738 A (NIEZOLDT RALF) 
11. August 1998 (1998-08-11) 

US 5 645 316 A (HAMELIN BRUNO ET AL) 
8. Juli 1997 (1997-07-08) 

EP 0 625 445 A (TOYOTA AUTO BODY CO LTD) 

23. November 1994 (1994-11-23) 

DE 195 14 941 A (KEIPER RECAR0 GMBH CO) 

24. Oktober 1996 (1996-10-24) 

DE 43 03 006 A (KEIPER RECAR0 GMBH CO) 
4. August 1994 (1994-08-04) 

DE. 32 39 292 A (KEIPER AUT0M0BI LTECHNIK 
GMBH) 19. Mai 1983 (1983-05-19) 



Der vorliegende Recfterchenbericht wurde fur aiie Pate ntansp ruche erstellt 



Recnercnenon 

DEN HAAG 



AOscrt jTJdatum oei Rechercne 

21. Juni 2000 



Betritrt 
Anspruch 



1.22 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKLMENTE 

X ■ von t-esonoerer Bedeutunq alJein betrachtet 

Y . von besonasjftir 6edeuiung in VerDinuung rrnt einer 

anaeren Veroftentiichung oersetbon Kategorie 
a ■ tecnnoiogjscn«r Mtntergruno 
O ' nichtscnrtftlicha Offenbarung 
P : Zwischenbteratur 



K.LASSIF1KATION DER 
ANMELDUNG <tnt.C1.7) 



B60N2/44 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBtETE (lnt.Cl.7) 



B60N 



Poiler 

Horvath, R 



T : der Ertmoung zugrunde liegende Theonen Oder Grundsatze 
E : alter es Pat^ntdokument. das jedoch erst am od~r 
nach 3em Anmetaedatum verotfentlicht worden ist 
D m der Anmekjung angetuhnes Dokument 
L • aus anderen Grunden angefuhrres Dokument 

A Mitgtied der g eicrien Paientfamdie.ubereinslimmenaes 
Dokument 



BNSDOCID: <EP 098901 9A3J_> 



2 



EP 0 989 019 A3 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 99 11 8590 



in diesem Anhang sind die Wjtgiieder der PatenttamiJien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten 
Patentdokurnente angegeben. ■ 

Oie Angaben tiber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am 
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfoigen onne Gewahr. 

21-06-2000 



Im Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 


Datum der 
Verrtffentlichung 


Mitglied(er> der , 
Patentfamiiie 


Datum der 
Verorfentlichung 


US 4804226 


A 


14-02-1989 


DE 


3624295 


A 


21-01-1988 








PR 


2601633 


A 


22-01-1988 








IT 


1222033 


B 










JP 


63028751 


A 


06-02-1988 


US 5791738 


A 


11-08-1998 


" DE 


19613164 


A 


09-10-1997 








FR 


2746724 


A 


f)Q_i f)-l QQ7 








JP 


10005076 


A 


13-01-1998 








BR 


9701603 


A 


10-11-1998 


US 5645316 


A 


08-07-1997 


FR 


2736312 


A 


10-01-1997 








DE 


69600909 


D 


10-12-1998 








DE 


69600909 


T 


10-06-1999 








EP 


0756962 


A 


05-02-1997 








ES 


2124070 


T 


16-01-1999 








JP 


9024756 


A 


28-01-1997 


EP 0625445 


A 


23-11-1994 


CN 


1097970 


A 


01-02-1995 








DE 


69412350 


D 


• 17-09-1998 








DE 


69412350 


T 


25-03-1999 








JP 


7031526 


A 


03-02-1995 








i)S 


5499863 


A 


19-03-1996 


DE 19514941 


A 


24-10-1996 


KEINE 






DE 4303006 


A 


04-08-1994 


JP 


6284941 


A 


11-10-1994 


DE 3239292 


A 


19-05-1983 


AU 


564830 


B 


27-08-1987 








AU 


9032582 


A 


19-05-1983 








. FR 


2515946 


A 


13-05-1983 








IT 


1154534 


B 


21-01-1987 








JP 


1584443 


C 


22-10-1990 








JP 


2010740 


B 


09-03-1990 








JP 


58093630 


A 


03-06-1983 








US 


4544204 


A 


01-10-1985 








ZA 


8208290 


A ' 


23-09-1983 





Fur nahere Emzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbtatt des Europaschen Patentamts. Nr. 12/82 



BNSDOCID: <EP 098901 9A3 I > 



3 



THIS PAGE BLANK (uspto, 



